BUNDESREPUBLIK DEUTSCHLAND 



A 91 61 

06/00 
EDV-L 




Prioritatsbescheinigung uber die Einreichung 
einer Patentanmeldung 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Anmelder/lnhaber: 

Bezeichnung: 

IPC: 



102 30 051.8 
04. Juli 2002 

Heidelberger Druckmaschinen Aktiengesellschaft, 
Heidelberg, Neckar/DE 

Vorrichtung zum rotativen Bearbeiten von 
Materialien 

B 42 C 5/04 



Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ur- 
sprunglichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Miinchen, den 13. Marz 2003 
Deutsches Patent- und Markenamt 
Der President 

Im Auftrag 



Ksknpur 
02. Juli 2002 



- 1 - 



A003754DE0 



Vorrichtung zum rotativen Bearbeiten von Materialien 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Bearbeitung von Materialien, gemaB des 
Oberbegriffs des Anspruchs 1 , insbesondere zum Bearbeiten von Seitenkanten von in 
5 Stapeln angeordneten blattformigen Bedruckstoffen, zur Vorbereitung einer Klebebindung. 
Fiir Biicher oder Broschuren in kleinen Auflagen wird haufig zum Verbindung der 
einzelnen Blatter eine Klebebindung verwendet. Besonders werden Klebebindung fur die 
Weiterverarbeitung von Digitaldrucken und Kopien eingesetzt, da hierbei besonders 
niedrige Auflagen, z.B. von nur einem Exemplar hergestellt werden. 

10 

Zur Herstellung einer Klebebindung werden die blattformigen Bedruckstoffe, die am Ende 
das fertig gebundene Buch oder die Broschure ausmachen, zunachst gesammelt und in 
einem Stapel zueinander ausgerichtet. Dieser Stapel blattformiger Bedruckstoffe wird 
derart geklemmt, so dass ein Verrutschen der einzelnen blattformigen Bedruckstoffe im 

15 Stapel moglichst ausgeschlossen ist. Im Anschluss wird eine Seite des Stapels 
blattformiger Bedruckstoffe zunachst plangefrast und dann mit einem geeigneten 
Klebemittel bestrichen. Als Klebemittel kommen verschiedene HeiBleime oder Kaltleime, 
sogenannte Dispersionsleime in Frage. Die Art des Klebemittels ist fur die vorliegende 
Erfindung allerdings unerheblich. Werden die Seitenkanten der blattformigen 

20 Bedruckstoffe lediglich abgefrast bevor das Klebemittel aufgetragen wird, so hat das 
Klebemittel in der Regel nur eine geringe Kontaktflache mit dem blattformigen 
Bedruckstoff, der fixiert werden soil, da das Klebemittel sich nur mit einer geraden 
Seitenkante der einzelnen blattformigen Bedruckstoffe verbinden kann. Dies fuhrt zu einer 
niedrigen AusreiBfestigkeit der blattformigen Bedruckstoffe im fertig gebundenen Produkt. 

25 

Die Qualitat der Klebebindung kann verbessert werden, indem die Oberflache der 
Seitenkante und damit die Kontaktflache zwischen Klebemittel und blattfbrmigem 
Bedruckstoff vergroBert wird. 

30 Eine weitere Verbesserung der Klebebindung kann dadurch erzielt werden, indem die 
Benetzung der Seitenkante des blattformigen Bedruckstoffs durch Klebstoff verbessert 
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wird. Dies kann zum Beispiel dadurch erfolgen, indem die Papierfasern der Seitenkante des 
blattformigen Bedruckstoffs freigelegt wird, die letztlich fiir die mechanische Verankerung 
des blattformigen Bedruckstoffs in dem Klebemittel sorgen. Insbesondere bei gestrichenen 
Papieren ist dies eine wichtige Anforderung, da auch bei diesen nur der Faseranteil zur 
5 Festigkeit beitragt, der Strichanteil aber hier bis zur Halfte des Materials ausmachen kann. 
Daher wird in vielen Vorrichtungen zur Bearbeitung von Seitenkanten von blattformigen 
Bedruckstoffen in Vorbereitung einer Klebebindung ein zusatzliches Kerbwerkzeug oder 
anderes Aufrauwerkzeug verwendet, um die Papierfaser freizulegen und die Verankerung 
zwischen Papier und Klebemittel zu verbessern. Neben der Aufrauung der Seitenkanten der 
10 blattformigen Bedruckstoffe im Stapel ist es aber zusatzlich notwendig, die zu verklebende 
Flache zunachst zu egalisieren, was typischerweise mit einem Fraswerkzeug in einem 
ersten Schritt erreicht wird. Zwingend ist der Schritt des Abfrasens der zu verklebenden 
Seite des Stapels bei der Klebebindung von Signatures da hier zunachst die Ruckenfalze 
abzuschneiden sind. 

15 

Eine derartige Vorrichtung wird beispielsweise in der schweizerischen Patentschrift 
CH 30 36 78 offenbart. In einem ersten auBen liegenden Ring sind Schneidwerkzeuge zur 
Egalisierung eines Buchriickens angebracht, in einem inneren Ring sind Kerbwerkzeuge 
zur Aufrauung des Buchriickens vorgesehen. Ein vorbeigefuhrter Buchblock wird dadurch 
20 zunachst von den Schneidwerkzeugen egalisiert und im Anschluss von den 

Kerbwerkzeugen mit bogenformigen, sich gegenseitig kreuzenden Kerben auf dem Rttcken 




Eine weitere gattungsgemaBe Vorrichtung wird in der deutschen Patentschrift 
25 DE 19 29 901 C3 offenbart. In dieser Vorrichtung rotiert eine Messerscheibe auf einer 

Antriebswelle, wobei die Messerscheibe Schneidzahne entlang ihres Umfangs tragt, um die 
Ruckenkante eines Papierstapels zu beschneiden, der dariiber hinweggefuhrt wird. Ferner 
sind auf der Messerscheibe ein oder mehrere nach oben gerichtete Schneidzahne derart 
angebracht, dass sie vertikal positioniert werden kdnnen. Dadurch lasst sich die 
30 Schneidtiefe der nach oben gerichteten Schneidzahne verandern. 
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Eine weitere gattungsgemaBe Vorrichtung, die das Egalisieren oder Aufrauen eines Buch- 
oder Broschurenblocks vor dem Auftragen von Klebstoff in einem Werkzeugkopf 
kombiniert, wird in der deutschen Offenlegungsschrift DE 100 22 836 A 1 offenbart. In 
dieser Vorrichtung ist ein rotationsangetriebener Werkzeugkopf mit am Umfang verteilten 
5 auBeren Werkzeugen zum Bearbeiten des Blockriickens, wie Frasen oder Beschneiden, und 
mit innerhalb der auBeren Werkzeuge angeordneten Werkzeuge zum Nachbearbeiten des 
Blockriickens, wie Kerben und Aufrauen, versehen. Die Vorrichtung sieht eine stufenweise 
Hohenverstellung zwischen den ersten Werkzeugen und den zweiten Werkzeugen vor 5 um 
die Schneidtiefe der zweiten Werkzeuge zu verandern. In einer besonderen 
10 Ausfuhrungsform sind zudem Biirsten auf dem Werkzeugkopf vorgesehen, die den bei der 
Bearbeitung des Buchblockriickens entstehenden Staub sowie anfallende lose 
Papierpartikel beseitigen. 

Eine weitere Vorrichtung zum Einbringen von Kerben in die Seitenkanten von 
15 blattformigen Bedruckstoffen in einem Stapel zur Vorbereitung einer Klebebindung wird 
in der britischen Patentanmeldung GB 20 96 945 A offenbart. In dieser Vorrichtung sind 
Kerbmesser auf einer rotierenden Scheibe angebracht, liber welche ein Stapel blattformiger 
Bedruckstoffe gefuhrt wird. Die Rotationsachse des Werkzeugkopfs ist leicht bezuglich der 
Senkrechten, zur Bewegungsrichtung des Stapels blattformiger Bedruckstoffe, geneigt, so 
20 dass die Kerbzahne nur auf einer Seite des Werkzeugkopfes in Kontakt mit dem Stapel 
blattformiger Bedruckstoffe treten. 

Eine weitere Vorrichtung zum Aufrauen eines aus zusammengepressten einzelnen 
Druckbogen gebildeten Buchblockriickens wird in der europaischen Patentschrift 

25 EP 799 718 Bl offenbart. Hier weist die Bearbeitungsebene des Aufrauwerkzeuges einen 
flachen Anstellwinkel a bezuglich des Buchblockriickens auf, derart, dass das 
Aufrauwerkzeug beim Durchlauf durch die in Fortbewegungsrichtung nachlaufenden 
Abschnitte Markierungen bilden, deren Bearbeitungstiefe von denen in der 
Fortbewegungsrichtung vorauslaufenden Abschnitten gebildeten Markierungen 

30 verschieden ist. 
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Wie aus dem angefuhrten Stand der Technik zu erkennen ist, besteht Bedarf an 
Vorrichtungen zur Bearbeitung von Seitenkanten von Materialien, insbesondere zur 
Vorbereitung einer Klebebindung und insbesondere an Vorrichtungen, die das Egalisieren 
und Aufrauen der Seitenkanten in einem einzigen Werkzeugkopf vereinen. Es ist daher die 
5 Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine verbesserte Vorrichtung zur Bearbeitung von 
Materialien zu schaffen. 

Diese Aufgabe wird mit Hilfe der erfindungsgemaBen Vorrichtung mit den in Anspruch 1 
genannten Merkmalen gelost Weitere Merkmale ergeben sich aus den Zeichnungen und 
1 0 den Unteranspriichen. 

Demgemass betrifft die erfindungsgemaBe Vorrichtung eine Vorrichtung zum Bearbeiten 
von entlang einer Bewegungsrichtung bewegten Materialien in einer Schnittebene, mit 
einem urn eine Drehachse rotationsangetriebenen Werkzeugkopf der einen Schneidring 

15 tragt, wobei an dem Umfang des Schneidrings eine Mehrzahl von Bearbeitungselementen 
angeordnet sind, wobei die Bearbeitungselemente mindestens ein Schneidsegment zum 
Beschneiden des Materials aufweisen, wobei das Schneidsegment mindestens eine dem 
Material zugewandte Schneidecke aufweist, die die Schnittebene definiert, wobei 
mindestens eines der Bearbeitungselemente in Achsrichtung dem Material zugewandt 

20 mindestens ein Kerbsegment aufweist, das in der Schnittebene uber die Schneidecke ragt. 

Durch die Anordnung von Kerbelementen und Schneidelementen auf dem 
Bearbeitungselement kann sehr gtinstig auf die Aufrautiefe der Kerbelemente Einfluss 
genommen werden. In dem Fall, dass das Material ein Stapels blattformiger Bedruckstoffe 

25 darstellt, ist die Aufrautiefe, die das Eindringen der Kerbelemente uber der Schnittebene 
angibt, ein wesentlicher Faktor, der in die Eigenschaften einer fertigen Klebebindung 
eingeht Hierbei fiihrt eine geringe Aufrautiefe dazu, dass das auf die bearbeiteten 
Seitenkanten der in dem Stapel angeordneten blattformigen Bedruckstoffe aufgetragene 
Klebemittel nur gering seitlich in den Stapel blattformiger Bedruckstoffe eindringen kann. 

30 Eine geringen Eindringtiefe des Klebemittels ist typischerweise mit einer geringen 

AusreiBfestigkeit der blattformigen Bedruckstoffe aus dem Stapel, aber einem vorteilhaften 
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Aufschlagverhalten des gebundenen Stapels blattformiger Bedruckstoffe verbunden. Eine 
groBe Aufrautiefe und damit ein erhohtes Eindringen des Klebemittels in die Seite des 
Stapels blattformiger Bedruckstoffe fiihrt dagegen umgekehrt typischerweise zu einer 
hohen AusreiBfestigkeit der blattformigen Bedruckstoffe aus dem Stapel, aber einem 

5 schlechten Aufschlagverhalten des gebundenen Stapels. Um sowohl ein gutes 

Aufschlagverhalten des gebundenen Stapels blattformiger Bedruckstoffe und eine hohe 
AusreiBfestigkeit zu erreichen, ist es daher erforderlich, die Aufrautiefe moglichst optimal 
einzustellen. Diese optimale Aufrautiefe kann unterschiedlich sein fur verschiedene Arten 
von blattformigen Bedruckstoffen, je nach Qualitat der blattformigen Bedruckstoffe, 

10 Papiergewicht, Material usw. Durch die Anordnung von Kerbsegmente und 

Schneidsegmente auf dem selben Bearbeitungselement kann diese vorgegebene Aufrautiefe 
mit einer Genauigkeit im hundertstel Millimeterbereich einfach und einmalig erzielt 
werden. Eine Justage zweier einzelner Bearbeitungsstationen zueinander oder von 
einzelnen Kerbelementen und Schneidelementen, die beispielsweise auf unterschiedlichen 

15 Ringen angeordnet sind, ist in dieser Genauigkeit technisch, wenn iiberhaupt, nur mit 
extrem hohem Aufwand zu erreichen. 



Ein weiterer Vorteil ergibt sich bei der Anordnung von Kerbsegmenten und 
Schneidsegmenten auf dem selben Bearbeitungselement durch den geringen erforderlichen 
20 Bauraum, wodurch kompakte Klebebinder mit vorteilhaften Leistungsdaten realisiert 
werden konnen. 

Ein weiterer Vorteil der Anordnung der Kerbsegmente und Schneidsegmente auf dem 
selben Bearbeitungselement ergibt sich durch den groBen Radius, den die Kerbsegmente 

25 haben, im Vergleich zu einer Vorrichtung, bei der die Schneidelemente in einem auBeren 
Ring und die Kerbelemente in einem inneren Ring auf dem Werkzeugkopf angeordnet 
sind. Durch diesen groBeren Radius wird zusatzlich auch die Geschwindigkeit, mit der die 
Kerbsegmente in die abgefraste Seite des Stapels blattformiger Bedruckstoffe durch den 
groBeren Radius vergroBert. Durch die groBere Geschwindigkeit beim riickseitigen 

30 Wiedereinlauf der Kerbsegmente kann eine verbesserte Reinigung der Materialoberflache 
von Staub oder andern Verunreingungen erzielt werden. AuBerdem wird durch eine 
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VergoBerung einen groBeren Radius der Schneidwinkel der Kerbsegmente verbessert, da 
mit steigendem Radius das Kerbsegment mit zunehmendem Eintrittswinkel auf die 
Materialseite auftritt, im Idealfall unter einem rechten Eintrittswinkel. Dadurch kann 
vermieden werden, dass die Kerbsegmente durch das Material reiBen, sonderen vielmehr 
dieses durchschneiden. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung weist jedes 
Bearbeitungselement genau ein Kerbsegment auf, alternativ kann ein Bearbeitungselement 
auch eine Mehrzahl an Kerbsegmenten aufweisen, insbesondere radial entlang der oberen 
Seite des Bearbeitungselements verteilt. Eine weitere alternative Ausfiihrungsform kann es 
vorsehen, dass die Kerbsegmente der einzelnen Bearbeitungselemente einen radialen 
Versatz zueinander aufweisen. Dadurch konnen alternative Kerbmuster in der abgefrasten 
Seite des Materials erzeugt werden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird das 
Kerbsegment aus dem Bearbeitungselement ausgeschliffen. Diese Technik stellt sicherlich 
die einfachste Moglichkeit dar, die Kerbsegmente auf dem Bearbeitungselement zu 
erzeugen. Alternativ konnten auch spezielle Einsatze hergestellt werden, die an den 
Bearbeitungselementen, die bereits ein Schneidsegment aufweisen, befestigt werden. 
Durch das Abschleifen der Bearbeitungselemente, die typischerweise nur als 
Schneidelemente eingesetzt werden sollen, ist es moglich, die gewiinschte Geometrie aller 
einzelnen Bearbeitungselemente auf dem Schneidring mit sehr geringen Toleranzen 
behaftet identisch zu erzeugen. Bearbeitungselemente, die lediglich zum Schneiden oder 
Abfrasen dienen, sind aus dem Stand der Technik hinreichend bekannt 

Bei dem Material der Bearbeitungselemente handelt es sich vorteilhafterweise um 
gesintertes Hartmetall. Alternativ konnen auch Bearbeitungselemente aus Stahl, der 
nachtraglich durch Ionenimplantation gehartet wird, zum Einsatz kommen. Das hat den 
Vorteil, dass sich der Stahl zunachst leichter schleifen lasst, was zu geringeren 
Abnutzungen am Schleifwerkzeug fuhrt, womit die Herstellungskosten niedriger werden. 
Als Schleifwerkzeug kommen typischerweise Diamantschleifer zum Einsatz. AuBerdem 
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wird durch die nachtragliche Ionenimplantation die Oberflache der endgiiltigen 
Bearbeitungsgeometrie gehartet. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung sind die 
Bearbeitungselemente an dem Schneidring angelotet. Dadurch kann die Endmontage des 
Werkzeugkopfs erleichtert werden und die Gesamtheit der Schneidelemente auf leichte Art 
und Weise ausgewechselt werden. Eine komplizierte Justage der einzelnen 
Bearbeitungselemente zueinander auf dem Schneidring entfallt, sobald die 
Bearbeitungselemente angelotet wurden. Alternative, nichtlosbare Verbindungsmethoden 
zur Verbindung zweier Metallteile konnen erfindungsgemaB ebenfalls zum Einsatz 
kommen. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung werden 
bei der Herstellung der Bearbeitungselemente zunachst die Bearbeitungselemente an den 
Schneidring angelotet und dann die Schneidesegmente und Kerbsegmente aus den 
Bearbeitungselementen ausgeschliffen. Dadurch wird zwar das Auswechseln einzelner 
Bearbeitungselemente am Schneidring erschwert, dagegen ist aber keine weitere Justage 
der einzelnen Schneidelemente erforderlich. Insbesondere fallen auf diese Weise alle 
Montagetoleranzen der Schneidelemente untereinander weg. Der Vorteil, das die 
Bearbeitungsgeometrie der einzelnen Bearbeitungselemente untereinander auf diese Weise 
bis im Bereich von hundertstel Millimetern gleich ist, uberwiegt 

In einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird 
das Kerbsegment bei Abnutzung nachgeschliffen wobei das Schneidniveau des 
Schneidsegments abgeschliffen wird. Insbesondere wird die Hohe der Schneidecke 
abgesenkt, so dass der ursprungliche Hohenunterschied zwischen der obersten Ecke des 
Schneidsegments und der obersten Ecke des Kerbsegments wieder erreicht wird. Da dieser 
Nachschliff wieder bei alien Bearbeitungselementen gleichzeitig durchgefuhrt werden kann 
und diese Bearbeitungselemente dabei nicht ihre raumliche Relation zueinander einbuflen, 
kann auch nach einem Nachschliff eine perfekte Abstimmung zwischen Schneidsegmenten 
und Kerbsegmenten aller Bearbeitungselemente des Werkzeugkopfes erzielt werden. Wird 
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als Material fur die Bearbeitungselemente Stahl gewahlt, der nach dem Schliff der 
Kerbsegmente mittels Ionenimplantation gehartet wurde, kann dariiber hinaus 
vorteilhafterweise nach dem Abschliff der Bearbeitungselemente zur Erneuerung der 
Bearbeitungsgeometrie eine weitere Hartung mittels Ionenimplantation vorgenommen 
werden. 

Nach dem Nachschliff kann der Schneidring unterlegt werden, urn die alte Schnittebene 
wieder zu erreichen, ohne das an dem Rest der erfindungsgemafien Vorrichtung 
Anderungen vorgenommen werden miissten. Die Unterlegscheibe kann speziell an das 
abgetragene Schneidniveau der Bearbeitungselemente angepasst werden. Alternativ werden 
vorgefertigte Unterlegscheiben mit vorgegebener Dicke verwendet, dementsprechend 
reduziert der Nachschliff die Bearbeitungselemente urn die vorgegebene Dicke der 
vorgefertigten Unterlegscheiben. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vorrichtung ist die 
Drehachse des Werkzeugkopfes relativ zur bearbeitenden Seitenkante des Materials derart 
verkippt, so dass die Drehachse einen spitzen Winkel a zur Senkrechten auf der 
Bewegungsrichtung bildet. Dadurch gelangen die Schneidsegmente nur auf einer Seite in 
Kontakt mit den Seitenkanten der blattformigen Bedruckstoffe. Damit konnen die bei der 
Bearbeitung auftretenden Schnittkrafte reduziert werden, was zu einer hoheren Leistung 
des Schneidwerkzeugs fuhrt. Durch die Reduzierung der Schnittkrafte kann ein Auffachern 
des Stapels blattfbrmiger Bedruckstoffe wahrend der Bearbeitung verhindert werden. Ein 
weiterer Vorteil ergibt sich aus der Neigung der Drehachse, womit unvermeidbare 
Fertigungs- und Montagetoleranzen, die zu einer Taumelbewegung des Werkzeugkopfes 
fuhren, die durch ausreichend grofie Wahl des Winkel a kompensiert werden kann. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgemafien Vorrichtung ist der Winkel a 
derartig eingestellt, dass die Kerbsegmente zweimal in die Schnittebene des Materials 
eintauchen, die Schneidsegmente dagegen nur einmal. Einerseits lasst es sich dadurch 
erreichen, dass die Kerbsegmente in zwei unterschiedlichen Aufrautiefen die Seitenkanten 
des Materials einkerben. Dadurch, dass die Kerbsegmente beim zweiten Eintauchen in 
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geringerer Aufrautiefe die Seite des Materials einkerben, kommt es dort zu geringeren 
Schnittkraften. 

In dem Fall, dass es sich bei dem zu bearbeitenden Material um einen Stapel blattformigen 
5 Bedruckstoffen handelt, so fuhren die geringeren Schnittkrafte zu einer vorteilhaften 
Entstaubung der Schnittebene, wenn in diesem Bereich der Stapel blattformiger 
Bedruckstoffe leicht aufgefachert wird. Eine griindliche Entstaubung der bearbeiteten 
Seitenkante der blattformigen Bedruckstoffe ist wichtig, da die Papier- und Staubpartikel, 
die sich sonst auf der bearbeitenden Oberflache befinden, das Benetzen der Seitenkanten 
1 0 durch Klebemittel beeintrachtigen. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist der Winkel a 
verstellbar, insbesondere kann der Winkel a an die Materialbeschaffenheit des Materials 
angepasst werden. Dies ist insbesondere dann von Vorteil, um die Bearbeitung des 

15 Materials an die Eigenschaften des Materials anzupassen, z. B., wenn es sich bei dem 
Material um einen Stapel blattformiger Bedruckstoffe handelt, an die Anzahl der 
blattformigen Bedruckstoffe im Stapel, Art der blattformigen Bedruckstoffe, ob und wie 
die blattformigen Bedruckstoffe bedruckt sind, insbesondere im Bereich der zu 
bearbeitenden Seitenkante usw.. Die stufenlose Verstellbarkeit der Kerbtiefe kann 

20 beispielsweise durch eine stufenlose Verstellbarkeit des Winkels a erreicht werden. 
Alternativ ist auch eine stufenartige Verstellbarkeit des Winkels a denkbar. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung ist auf 
dem Werkzeugkopf eine Reinigungsburste integriert. Die Reinigungsburste ist auf der 
25 Oberflache des Werkzeugkopfs im Bereich, der innerhalb der Anordnung der 

Schneidelemente liegt, angebracht und dient zu einer Verbesserung der Entstaubung der 
bearbeiteten Flache des Stapels blattformiger Bedruckstoffe. 



30 



In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird 
durch die Rotation des Werkzeugkopfs gezielt ein Unterdruck im Bereich des 
Werkzeugkopfes erzeugt, der die bei der Bearbeitung entstehenden Materialpartikel 
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absaugt. Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dass eine Liifterspirale im 
Zentrum der Frasscheibe vorgesehen ist, die vergleichbar mit dem Wirkprinzip eines 
Haartrockners durch die Rotation der Frasscheibe ein Luftstrom von der bearbeiteten 
Flache des Stapels blattformiger Bedruckstoffe weg erzeugt. Dadurch kann eine 
5 vorteilhafte Absaugung direkt am Entstehungsort der Materialpartikel erreicht werden. Im 
Fall, dass es sich bei dem Material um einen Stapel blattformiger Bedruckstoffe handelt, 
fordert dies wiederum die Entstaubung und damit durch die Verbesserung der Benetzung 
der Seitenrander der blattformigen Bedruckstoffe durch das Klebemittel die Qualitat der 
Klebebindung verbessert. 

10 

' £ In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der erfindungsgemaBen Vorrichtung weist 
mindestens eines der Bearbeitungselemente ebenfalls auf der dem Material abgewandten 
Seite des Schneidrings mindestens ein Kerbelement auf Dies ist insbesondere dann von 
Vorteil, wenn sich durch den Einbau des gewendeten Schneidrings in den Werkzeugkopf 
15 eine zweite bevorzugte Kerbtiefe erreichen lasst. Auf diese Weise kann eine Anpassung der 
Aufrautiefe zwischen zwei bevorzugten Aufrautiefen auf einfache Art und Weise erreicht 
werden. 

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der erfindungsgemaBen Vorrichtung werden im folgenden 
20 unter Bezugnahme auf die Zeichnung im einzelnen naher beschrieben. Es zeigen in 
schematischer Darstellung: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der erfindungsgemaBen Vorrichtung; 

25 Fig. 2 eine schematische Darstellung der erfindungsgemaBen Vorrichtung mit 
verkippter Drehachse; 

Fig. 3 eine schematische isometrische Darstellung der erfindungsgemaBen 
Bearbeitungselemente und Schneidplatte; 



30 
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Fig. 4 



eine schematische Draufsicht der erfindungsgemaBen Bearbeitungselemente 
und Schneidplatte; 



Fig. 5 



eine schematische Vergrofierung der erfindungsgemaBen Bearbeitungselemente 
in isometrischer Darstellung; 



5 



Fig. 6 



eine schematische Vergrofierung der erfindungsgemaBen 
Bearbeitungselementen in Seitenansicht. 



10 In Figur 1 ist das grundlegende Funktionsprinzip der erfindungsgemaBen Vorrichtung 100 
bei der Bearbeitung von einem Material 1 gezeigt. Bei dem Material 1 handelt es in den 
gezeigten Ausfuhrungsformen urn einen Stapel blattformiger Bedruckstoffe L 

Ein Stapel blattformiger Bedruckstoffe 1 mit einer gemeinsamen Seitenkante 3 wird 
15 entlang einer mit dem Bezugszeichen 5 gekennzeichneten Bewegungsrichtung auf einen 
Werkzeugkopf 20 zutransportiert. Dafur wird der Stapel blattformiger Bedruckstoffe 1 
durch eine Zange 50 am Auffachern gehindert. Die Zange 50 tragt weiterhin dazu bei, dass 
durch die auftretenden Scherkrafte kein Verrutschen der blattformigen Bedruckstoffe 1 im 
Stapel entsteht. Der Werkzeugkopf 20 mit Bearbeitungselementen 32 befmdet sich in 
20 Bewegungsrichtung der blattformigen Bedruckstoffe 1 . Der Werkzeugkopf 20 rotiert um 
eine Drehachse 12, wobei die Drehachse 12 einen Winkel a zur Senkrechten 7 auf der 
Schnittebene 9 bildet, wie in Fig. 2 dargestellt. In Fig. 1 liegen Drehachse 12 und 
Senkrechte 7 iibereinander. Die Bearbeitungselemente 32 kommen in der Schnittebene 9 
mit den Seitenkante 3 der blattformigen Bedruckstoffe 1 in Kontakt und frasen dabei die 
25 blattformigen Bedruckstoffe 1 bis zur Schnittebene 9 ab. Die oberen Ecken 39 der 

Kerbelemente 36 sind derart auf dem Werkzeugkopf 20 angeordnet, so dass zumindest die 
vorauseilenden Ecken 39 der Kerbelemente 36 uber die Schnittebene 9 ragen, und dadurch 
die bearbeitende Seite des Stapels blattformiger Bedruckstoffe 1 in einem gewiinschten 
MaB aufraut. 



30 



Wird der Werkzeugkopf 20 wie in Fig. 2 dargestellt unter einem Winkel a zur Senkrechten 
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7 auf der Schnittebene 9 angestellt, so kommt nur die oberste Ecke 37 des 
Schneidsegments 34 des jeweilig vorrauseilenden Bearbeitungselements 32 in Kontakt mit 
dem Stapel blattfbrmiger Bedruckstoffe 1. Die Kerbsegmente 36 weisen auch hier eine 
Geometrie auf, so dass die oberste Ecke 39 des Kerbsegments 36 ttber die Schnittebene 9 
5 ragt, so dass es zu einem Aufrauen des blattformigen Bedruckstoffe 1 kommt. Aus 

geometrischen Betrachtungen ist klar, dass sich bei vorgegebener Bearbeitungsgeometrie 
durch eine Winkelanderung eine Variation in der Aufrautiefe erzielen lasst. 



Der Werkzeugkopf 20 rotiert beim Bearbeiten eines Stapels blattfbrmiger Bedruckstoffe 1 
10 urn die mit dem Bezugszeichen 12 in den Figuren gekennzeichnete Drehachse in einer 
Richtung, die in den Figuren mit dem Bezugszeichen 14 gekennzeichneten Pfeils 
angegeben ist. Wie insbesondere in Fig.3 zu erkennen ist, weist der Schneidring 30 am 
Umfang eine Anzahl von Bearbeitungselementen 32 auf. Die Bearbeitungselemente 32 
sind in der Drehrichtung 14 nach vorne geneigt an dem Schneidring 30 befestigt. Die 
15 Bearbeitungselemente 32 weisen Schneidsegmente 34 auf, die den Schnitt durch die 
blattformigen Bedruckstoffe 1 verursachen. Die Schneidsegmente 34 sind dabei die in 
Bewegungsrichtung 14 vorauseilenden AuBenkanten der Bearbeitungselemente 32. Der 
Schnitt durch die blattformigen Bedruckstoffe 1 findet im Wesentlichen an der Schneidecke 
37 statt, die das obere Ende der Schneidsegmente 34 darstellt. Das Schneidsegment 34 
20 weist einen typischen Hinterschnitt auf. Die Bearbeitungselemente 32 konnen einerseits an 
den Schneidringen 30 losbar befestigt angebracht sein, beispielsweise durch Anschrauben, 
andererseits konnen die Schneidelemente 32 auch an den Schneidringen 30 unlosbar 
befestigt sein, z. B. durch Anloten. 



25 Dariiber hinaus weisen die Bearbeitungselemente 32 auf der den blattformigen 

Bedruckstoffen zugewandte Seite kleine Kerbsegmente 36 auf, vergleiche insbesondere 
Fig. 5 und Fig. 6. In einer ersten Ausfuhrungsform sind die Kerbsegmente 36 keilartige 
Strukturen mit einer obersten Ecke 39, die die Aufrautiefe im Zusammenhang mit der 
obersten Ecke 37 der Scheidsegmente 34 bestimmt. Alternativ konnen in einer zweiten 

30 Ausfuhrungsform prismaartige Kerbsegmente 36" mit obersten Ecken 39" vorgesehen sein. 
Letztere Ausfuhrungsform 36", 39" hat den Vorteil, dass sich diese Geometrie einfacher 
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aus dem Bearbeitungselement 32 herausschleifen lasst, und dariiber hinaus eine hohere 
Festigkeit gegeniiber der ersten Ausfuhrungsform 36, 39 aufweist. 

In Fig. 5 ist zur Verdeutlichung der Geometrie der zweiten Ausfuhrungsform nur ein 
einziges Bearbeitungselement 32 mit einem Kerbsegment 36" gezeigt. Vorteilhafterweise 
weisen die Bearbeitungselemente 32 entweder die Kerbsegmente 36 der ersten 
Ausfuhrungsform oder Kerbsegmente 36" der zweiten Ausfuhrungsform auf. 

Bei den Bearbeitungselemente 32 handelt es sich z. B.um diamantgeschliffene 
Hartmetallplattchen. Eine andere Ausfuhrungsform sind geschliffene Stahlplattchen, die 
nachtraglich gehartet werden, z. B. durch Ionenimplantation. Letztere Methode hat den 
Vorteil, dass das Schleiferwerkzeug, zur Herstellung der Schneidsegmente 34 und 
insbesondere der Kerbsegmente 36 weniger verschleiBt. Dadurch werden die 
Bearbeitungselemente 32 kostengunstiger in ihrer Fertigung. 

Wie in Fig. 3 und Fig. 4 gezeigt, sind die Kerbsegmente 36 im Wesentlichen auf einem 
Kreis angeordnet. Dies ist aber nicht notwendigerweise so. In einer nicht gezeigten, 
alternativen Ausfuhrungsform konnen die Kerbsegmente 36 in radialer Richtung versetzt 
sein, urn alternative Kerbmuster in der abgefrasten Seite des Materials 1 zu erzielen. 
Ebenfalls ist es denkbar, zwei oder mehr Kerbringe 40 auf dem Werkzeugkopf 20 
vorzusehen, die auch zum Beispiel nur eine geringer Anzahl an Kerbelementen 36 pro 
Bearbeitungselement 32 aufweisen. 

Die Aufrautiefe der Kerbsegmente 36 bzw. der oberen Ecke 39 der Kerbsegmente 36 ergibt 
sich aus dem Hohenversatz zwischen der oberen Ecke 39 der Kerbsegmente 36 und der 
oberen Ecke 37 der Schneidsegmente 34. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung 100 findet insbesondere Anwendung in 
Kleinklebebindern oder anderen Vorrichtungen zur Vorbereitung von Seitenkanten von 
blattformigen Bedruckstoffen 1 vor einer Seitenkantenbeleimung, kann im Prinzip aber 
auch zur Bearbeitung anderer Oberflachen genutzt werden. 
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Liste der Bezugszeichen 



1 Material 

3 Seitenkante des Materials 

5 Bewegungsrichtung des Materials 

7 Senkrechte auf die Schnittebene des Materials 

9 Schnittebene 

10 Welle 

12 Rotationsachse 

14 Drehrichtung des Werkzeugkopfes 

20 Werkzeugkopf 

30 Schneidring 

3 2 Bearbeitungselement 

34 Schneidsegment 

36, 36' 36" Kerbsegment 

37 obere Ecke des Schneidsegments 

39, 39" obere Ecke des Kerbsegments 

50 Zange 

a Winkel zwischen Senkrechter auf Schnittebene nnd Rotationsachse 
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Patentanspriiche 

1 . Vorrichtung zum Bearbeiten von entlang einer Bewegungsrichtung (5) bewegten 
Materialien (1) in einer Schnittebene (9), mit einem urn eine Drehachse (10) 
rotationsangetriebenen Werkzeugkopf (20) der einen Schneidring (30) tragt, wobei 
an dem Umfang des Schneidrings (20) eine Mehrzahl von Bearbeitungselementen 
(32) angeordnet sind, wobei die Bearbeitungselemente (32) mindestens ein 
Schneidsegment (34) zum Beschneiden des Materials (1) aufweisen, wobei das 
Schneidsegment mindestens eine dem Material (1) zugewandte Schneidecke (37) 
aufweist, die die Schnittebene (9) definiert, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass mindestens eines der Bearbeitungselemente (32) in Achsrichtung dem Material 
(1) zugewandt mindestens ein Kerbsegment (36, 36\ 36") aufweist, das in der 
Schnittebene uber die Schneidecke (37) ragt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Kerbsegment (36, 36', 36 M ) aus dem Bearbeitungselement (32) 
ausgeschliffen wird. 

3. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bearbeitungselemente (32) an dem Schneidring (30) angelotet sind. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei der Herstellung der Bearbeitungselemente (32) zunachst die 
Bearbeitungselemente (32) an den Schneidring (30) angelotet werden und dann die 
Schneidesegmente (34) und Kerbsegmente (36, 36', 36") aus den 
Bearbeitungselementen (32) ausgeschliffen werden. 
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5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Kerbsegment (36, 36', 36") bei Abnutzung nachgeschliffen wird wobei das 
Schneidniveau des Schneidsegments (34) abgeschliffen wird. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Drehachse (12) des Werkzeugkopfes (20) relativ zur bearbeitenden 
Seitenkante (3) des Materials (1) derart verkippt ist, so dass die Drehachse (12) 
einen spitzen Winkel (a) zur Senkrechten (7) auf der Bewegungsrichtung (5) bildet. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Winkel (a) derartig eingestellt ist, dass die Kerbsegmente (36, 36', 36") 
zweimal in die Schnittebene (9) des Materials (1) eintauchen, die Schneidsegmente 
(34) dagegen nur einmal. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Winkel (a) verstellbar ist, insbesondere an die Materialbeschaffenheit des 
Materials (1) angepasst werden kann. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass auf dem Werkzeugkopf (20) eine Reinigungsburste integriert ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass durch die Rotation des Werkzeugkopfes (20) gezielt ein Unterdruck erzeugt 
wird, der die bei der Bearbeitung entstehenden Staub- und Papierpartikel absaugt. 
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1 1 . Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 1 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass mindestens eines der Bearbeitungselemente (32) ebenfalls auf der dem 
Material (1) abgewandten Seite des Schneidrings (30) mindestens ein Kerbelement 
(36*) aufweist. 
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Zusammenfassung 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Bearbeiten von entlang einer 
Bewegungsrichtung (5) bewegten Materialien (1) in einer Schnittebene (9), mit einem um 
eine Drehachse (10) rotationsangetriebenen Werkzeugkopf (20) der einen Schneidring (30) 
tragt, wobei an dem Umfang des Schneidrings (20) eine Mehrzahl von 
Bearbeitungselementen (32) angeordnet sind, wobei die Bearbeitungselemente (32) 
mindestens ein Schneidsegment (34) zum Beschneiden des Materials (1) aufweisen, wobei 
das Schneidsegment mindestens eine dem Material (1) zugewandte Schneidecke (37) 
aufweist, die die Schnittebene (9) definiert, wobei mindestens eines der 
Bearbeitungselemente (32) in Achsrichtung dem Material (1) zugewandt mindestens ein 
Kerbsegment (36, 36\ 36") aufweist, das in der Schnittebene ttber die Schneidecke (37) 
ragt. 



(Fig. 5) 



